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" Verfahren und Vorrichtung zum Spritzgiefien von GegenstSnden aus 
Kimststoff 11 



Die Erfindung betrifft eln Verfahren und eine Vorrichtung zum Spritz- 
giefien von GegenatSmden aus Kunatstoff, z.B. von Schuhabsfitzen. 

Das Spritzgiefien von KunBtstoff, welches bei oberflachlicher Betrachtung 
als einfacbes Verfahren, insbesondere zur Heretellung von Maesenartikeln 
erscheint, bringt bei nfiherer Betrachtung eine Vielzahl von Problemen 
init sich, die umso schwerwiegender sind, als sie sich, zumindest bis heute, 
einer theoretischen Erfassung verschlieflen und eigentlich nur durch Auswer- 
tung entsprechender praktischer Erfahrungen gelOst werden konnen. Dies 
gilt insbeBondere bei GegenstSnden die grofle Volumenkonzentrationen auf- 
weieen wie z.B. die erwlhnten Kunststoffabsatze bei Schuhen. In der Regel 
gilt, dafi der Angufikanal keinen kleineren Querschnitt als der groflte Quer- 
schnitt am zu spritzenden WerkBtflck aufweisen soil. Um eine technisch nicht 
vertretbare Vergrtflerung der Anguflkanale zu umgehen, werden die Spritz^ 
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guefor^n mit Verdrangungsk6rpern versehen. die eine Art Hoblkorper 
entstehen lassen. Durch die Verbindung des Verdranguugskarpers mit einer 
die AuGenwand bildenden Fiacbe der SpritzguOform entstent eine ttM 
die die Anbringung von Bexestigungsmitteln fur den Deckfleck oder fur dxe 
Befestigung am Schub auOerordentlich er ecbwert. Die Anbringung von Ste- 
g en Oder Bippen zur Aufnahme der Befestigungsmittel fObrt einerseits zur 
Lr^nschten Volunxenkonzentration und bringt andererseits eine Komplx, 
Z ierung der Form die zu.Entformnngsschwierigkeiten fuhrt. 

t.* -no*. TJPirel so vor sich, dafl eine bestinxmte 
Der Spritzvorgang geht m aller Kegel so vor «. . 

Quantitat der Spritzmasse in einer entsprechend bemessenen Einsprxtz- 
zeit in die Form eingefubrt nnd in einer nacblolgenden Nachdruckzext 
uteres Material der Form zugefnhrt wird, urn einen einwandfreien Form- 
er zu erbalten. der nicbt irgendwo Finfallstellen wegen der anfierordent- 
Hch starken Materialkontraktion wahrend des Abktthlungsvorganges, die bis 
zu 40 % des Volumens betragen kann, aufweist. Gerade die entsprechende 
Bemessung der Zeit nnd des Dr. kes beim Nachdruck sind recbt scbwierig 
und wie schon dargelegt, theoretisch kanm erfassbar. 

msbesondere die Bemessung der AnguOouerschnitte ist sebr scbwierig urn 
ein "einfrieren" der Scbmelze wabrend der Nachdruckpbase zn vermexden. 

Der Fachmann xnu<3 sicb bier auf die gewonnenen praktischen Erfabrungen 
verlassen. die inrerseits wiederum abhangig von vielen Faktoren stark 
schwanken konnen, 

Der Erfbvtang lie* demgen.Su die Aufgebe sugrunde. Mittel und Wege zu 
fl.de.. wie ei. Gegenstaed ale SpriUgueltfrper, insbeeendere dam, j«. 
er greue. Volumeus let. in ei.wa.dfreier Weiee hergeeWl, werde. *m. 

„eu ee ei.ee tom plizier,en Fennaufbauee eineraeite «.d der Dereh- 
flfcruag dee ebe.ee aompMerte. Spritevorgangee wie er bieher euegeUb. 
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wurde, mit genau bemessener Einspritzzeit, Nachdruckzeit, unter ebeaso 
genau bemessenen Drticken, Temperatur usw. bedarf. 

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe durch ein Verfahren zum Spritz- 
gieflen von Gegenstanden aus Kunststoff, bei welchem nach dem Einspritzen 
der Masse in die Form innerhalb der hierfur vorgesehenen Einspritzzeit 
in der Nachdruckzeit dem niedrigviskosen Zentrum des Spritzgufikorpers , 
dessen sogenannter plastischer Seele, Druckluft zugefuhrt wird. Es hat sich 

- 

uberraschenderweise gezeigt, dafi hierdurch ein sauberer Hohlkorper ge- 
bildet wird, dessen Wandstarke in seinen gesamten Bereichen weitgehend 
gleichmafiig ist, 

Gegebenenfalls kann, abhangig von Formgebung tmd Aufgabe des erzeugten 
Spritzgufikorpers der gebildete Hohlraum mit aufgeschaumtem Kunststoff 
ausgefullt werden* 

Damit entf alien zunachst die Schwierigkeiten beim Formenbau, die darin 
bestanden, entsprechende Kerne vorzusehen, die ihrerseits zu einer tiber- 
all etwa gleichmSfilgen Wandstarke fuhrten, wobei diese Kerne, da sie ja ir 
gendwo Verbindung mit der Form haben mussen, wiederum die Formgebung 
und den Gebrauchswert des hergestellten Gegenstandes erschweiten und ver- 
schlechterten. Des weiteren entf alien die mit dem Nachdruck mittefceinzu- 
spritzenden Materials auftretenden, schwer in den Griff zu bekommenden 
Probleme. Der Nachdruck durch ein Gas, vorzugsweise Luf t, l&flt sich in 
viel einfacherer Weise beherrschen als der Nachdruck mit Spritzmaterial. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemaflen Verfahrens be- 
steht im wesentlichen aus einer Spritzguftform mit Spritzdiise und einer 
weiteren Duse zur Zufuhrung des Nachdruckgases, deren Offnung in den 
Bereich des jjiedrigviskosen Zentrums des Spritzkorpers ragt. • 
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Vonzugsweise ist diese Dtise im Formdeckel angeordnet und in Richtung der 
Offnungs- und Schlieflbewegung des Formdeckels ausgerichtet. Es bedarf • 
hier also in der Form keiner komplizierten Kerne oder dergleichen mehr. 
Hierdurch vereinfachen sich auch der Auswerfvorgang und die hierzu notigen 
Mittel. Es gentigt ein einfacher Auswerferstempel. 

Weitere Merkmale der Erfindung und Einzelheiten der durch dieselbe er- 
zielten Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer in 
der beigefugten Zeichnung rein beispielsweise und schematisch dargestellten 
Form zur Herstellung eines Schuhabsatzes aus Kunststoff im Spritzgufiver- 
f ahren nach dem neuen Verf ahren. 

Die Form besteht wie tiblich aus der eigentlichen Form 1 und dem Form- 
deckel 2. Die Form ist in geschlossenem Zustand wiedergegeben. Durch 
den Deckel 2 ftihrt die Spritzdtise 3 mit dem Kanal 4 zur Zuftihrung des vorher 
erwarmten und plastifizierten Materials in den Innenraum der For m. 

Der Formdeckel 2 ist des weiteren erfindungsgemafi mit einer Dtise 5 und 
einem entsprechenden Anschlufi 6 zur Zuftihrung von Druckgas, in aHer Re- 
gel von DruckLuft, ausgerttstet , wobei die Dtise 5 in den Innenraum der Form 
ragt, in einen Bereich, in welchem das niedrigviskose Zentrum, die soge- 
nannte plastische SeHe des SpritzkSrpers bei Durchfiihrung des Spritzgiefl- 
vorganges zu erwarten ist, 

* 

Erfindungsgem&fi wird also nun nach der ersten Einspritzzeit in der hierauf 
folgenden Nachdruckzeit nicht mehr mit Spritzmaterial durch die Dtise 3 
nachgedriickt, sondern mit Luft durch die Dtise 5, Es ergibt sich dann die 
Ausbildung eines Hohlraumes 7 in dem gebildeten Spritzkorper 8, z.B* 
wie auf der Zeichnung zu sehen, einem Schuhabsatz. Wie in groflem Umfange 
durchgeftihrte Versuche gezeigt haben, wirdtlberraschenderweise eine iiber 
den gesamten Mantelbereich des Spritzkorper s angenShert gleichmilflige Wand- 
stSrke erreicht. Es bildet sich im Innern ein entsprechender Hohlraum. 
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Zunaehst kann also der Spritzvorgang selbst wesentlich vereinfacht werden„ 
In eben solcher Weise vereinfacht sich die Ausbildung der Porm # Wie der 
Zeichnung zu entnehmen, bedarf es keinerlei Formkexne oder dergleichen 

* 

mehr, D ami t vereinfacht sich auch der Ausstoflmechanisnms. Bei dem ge- 
zeigt^n Beispiel ist ein einfacher Ausstoflstempel 9 vorgesehen. 

Das fertige Produkt, nSmlich bei dem gewShlten Ausftlhrungsbeispiel der 
Schuhabsatz 8, hat eine ringsum geschlossene OberflSche ausreichender 
Wandstarke, so dafl bei der Befestigung des Deckflecks an seiner Unterseite 
einerseits und seiner Verbindung mit dem iibrigen Schuh an seiner Oberseite 
andererseits keine Riicksicht mehr auf etwaige Hohlr&ume, entsprechend in 
die sen HohlrSumen verteilte Bippen und dergleichen genommen werden mufi. 

Gegebenenfalls ist es ja nach Ausbildung und Verwendungszweck des Spritz- 
korpers auch moglich, den im niedrigviskosen Zentrum gebildeten Hohlraum 
mit Schaumkunststoff auszufffllen. Auch dies bringt keine sohwerwiegende 
Komplizierung der ganzen Vorgange mit sich und ist noch bei weitem einfacher 
als die bisher tiblichen Verfahren. Das neue Verfahren erleichtert des wei- 
teren vor allem die SpritzguflvorgSage mit Mehrf achf or men , die , wie ohne 
weiteres einleiichtet, bei den bisher bestehenden Schwierigkeiten, insbe- 
sondere mit deii Nachdruckwerten, noch schwerer zu beherrschen waren 
als bei Einfachformen* 
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PatentansprQche ; 



i^U Verf ahren zum Spritzgieflen von Gegenstanden aus Kunststoff, 
torch gekennzeichnet, dafl nach dem Einspritzen der Masse in die 
Form innerhalb der hierfur vorgesehenen Einspritzzeit in der darauf- 
folgenden Nachdruckzeit dem niedrigviskosen Zentrum des Spritzgufl- 
kOrpers Druckgas, vorzugsweise.Druckluft, zugeftihrt wird. 

2. ) Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der- 
in der Nachdruckzeit im Spritzguflkorper gebildete Hohlraum mit auf- 
geschaumtem Kunststoff ausgefullt wird. 

3. ) Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
oder 2, bestehend aus einer Spritzguflform mit Spritzdtisen, dadurch 
gekennzeichnet. dafi eine weitere Dtlse zur Zufuhrung des Nachdruck- 
gases vorgesehen und an eine entsprechende GasqueUe angeschlossen 
ist, deren Mundung in den Bereich des niedrigviskosen Zentrums des 
Spritzkorpers ragt. 
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Process and device for injection molding of objects in synthetic material 

The invention relates to a process and a device for injection molding of 
objects, for example shoe heels, in synthetic material. 

Injection molding of synthetic material, which, superficially considered, 
would seem a simple process, upon closer examination involves a multitude of 
problems, all the more difficult because, at least heretofore, they have been 
inaccessible to theoretical analysis, and can really be solved only by the use of 
relevant practical experience. This applies especially to objects involving large 
concentrations of volume, such as for example the aforementioned plastic heels 

■ 

for footwear. The general rule is that the sprue must not be smaller in cross 
section than the greatest cross section of the part to be molded. To avoid a 
technically unacceptable enlargement of the sprue, the injection molds are 
provided with displacement bodies, which form a sort of cavity. Connection of 
the displacement body to a surface on the outside wall of the mold forms an 
opening that renders very difficult the attachment of fastening means for the lift or 
attachment to the shoe. Providing webs or ribs to accommodate the fastening 
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means leads firstly to an undesirable volume concentration, and secondly to 
complications in the mold that yield unmolding difficulties. 

As a general rule, the process of injection involves introducing a certain 
quantity of injection compound into the mold during a suitable injection time, and 
supplying additional material to the mold in an ensuing finishing period so as to 
produce an acceptable molded object having no cave-ins due to the 
extraordinarily pronounced contraction of the material during the cooling process, 
which may amount to as much as 40% of the volume. Just the appropriate 
dimensioning of the finishing time and pressure is very difficult and, as aforesaid, 
hardly accessible theoretically. 

Especially the dimensioning of the sprue cross-section is very difficult, as 
the melt tends to 'freeze in' during the finishing phase. 

Here, those skilled in the art must rely on the practical experience gained, 
which in turn may vary widely, depending on numerous factors. 

The object of the invention, then, is to find ways and means of producing 
an object as an injection molding, especially when of large volume, in an 
acceptable manner, without requiring a complicated mold structure and the 
performance of as complicated an injection operation as has been practiced 
hitherto, with precisely dimensioned injection time, finishing time, under as 
precisely dimensioned pressures, temperatures etc. 

The invention solves the problem posed by a process for injection molding 
of objects in synthetic material in which, after injection of the compound into the 
mold during the injection period provided, compressed air is supplied to the low- 
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viscosity center of the molding, its so-called plastic core, in the finishing period. 
Surprisingly, it has been found that a clean hollow object is formed in this way, its 
wall thickness fairly uniform in all areas. 

If desired, depending on conformation and function of the injection-molded 
object produced, the cavity formed may be filled with foamed synthetic material. 

In the first place, this eliminates the difficulties of mold construction, which 
consisted in providing suitable cores which in turn would lead to about the same 
wall thickness everywhere, which cores, since they must after all be connected to 
the mold somewhere, again complicate and compromise the conformation and 
function of the object produced. Furthermore, the stubborn problems involved in 
the finishing pressure using materials to be injected are eliminated. Finishing 
pressure using a gas, preferably air, is far simpler to control than finishing 
pressure using injected material. 

The device for practicing the process according to the invention consists 
essentially of an injection mold with injection duct and an additional duct for 
supplying the gaseous medium, with opening protruding into the area of the low- 
viscosity center of the molded object. 

Preferably this duct is arranged in the cover of the mold and oriented in 
the direction of the opening and closing action of the cover. Here, in other words, 
the mold requires no complicated cords or the like. This also simplifies the 
process of ejection and the means required for this purpose. A simple ejector 
ram will suffice. 
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Other features of the invention and details of the advantages thereby 
gained will appear from the following description of a mold, represented 
schematically and merely by way of example in the accompanying drawing, for 
production of a shoe heel of synthetic material by injection molding using the new 
process. 

The mold consists, as usual, of a mold proper 1 and a cover 2. The 
mold is represented in closed condition. The injection duct 3 with passage 4 to 
supply the previously heated and plasticized material into the interior of the mold 
passes through the cover 2. 

The cover 2, in further accordance with the invention, is equipped with a 
duct 5 and a matching connection 6 for supplying compressed gas, generally 
compressed air, the duct 5 projecting into the interior of the mold in an area 
where the low-viscosity center, the so-called plastic core of the molding, is to be 
expected upon performance of the injection molding operation. 

Now according to the invention, then, after the first period of injection and 
in the ensuing finishing period, injection material is no longer forced through the 
duct 3, but air is forced through the duct 5. This is followed by the formation of 
a cavity 7 in the injection molding 8 formed, for example, as shown in the 
drawing, the heel of a shoe. As extensive experiments performed have shown, 
surprisingly enough, an approximately uniform wall thickness is obtained over the 
entire periphery of the molding. A corresponding cavity is formed in the interior. 
In the first place, therefore, the operation of injection itself can be greatly 
simplified. Similarly, the construction of the mold is simplified. As may be seen 
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in the drawing, no cores or the like are any longer required. This in turn 
simplifies the ejection mechanism. In the example shown, a simple ejector 9 is 
provided. 

The finished product, namely, in the embodiment chosen by way of 
example, the heel 8, has a closed surface of adequate wall thickness round 
about, so that upon attachment of the lift to its under side in the first place and its 
connection to the shoe on top in the second place, there are no cavities to be 
dealt with corresponding to ribs or the like distributed in said cavities. 

Optionally, depending on the configuration and function of the injection 
molding, it is possible also to fill up the cavity formed in the low-viscosity center 
with foamed synthetic material. This, too, entails no inconvenient complication of 
the entire operation, and is still far simpler than conventional methods. The new 
process moreover facilitates injection molding operations using multiple molds, 
which, as will be immediately apparent, lent themselves still less to solution of 
past problems, in particular those of pressure measurements, than simple molds. 
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Claims 

1 . Process for injection molding of objects in synthetic material, 
characterized in that after injection of the compound into the mold within the 
injection time provided for the purpose, compressed gas, preferably compressed 
air, is supplied to the low-viscosity center of the molding in the ensuing finishing 
period. 

2. Process according to claim 1 , characterized in that the cavity 
formed in the injection molding during the finishing period is filled with foamed 
synthetic material. 

3. Device for practicing the process according to claim 1 or 2, 
consisting of an injection mold with injection ducts, characterized in that an 
additional duct is provided for supplying the gas under pressure and connected 
to a suitable source of gas, its orifice projecting into the area of the low-viscosity 
center of the molding. 
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